
No.87  会 報
1999（平成11）年3月15日 Shizuoka Consulting Engineers Association 静岡県技術士協会

事務局 〒424-0888   ㈱建設ｺﾝｻﾙﾀﾝﾄｾﾝﾀｰ内 （TEL 0543-45-2155㈹  FAX 0543-44-2105）

                                              会 長：渡邊佐一郎 専務理事：木村 芳正

                                              編集担当者：稲葉 弘之 北本 達治 勝又 幸雄

振込口座：静岡銀行 御殿場支店 普通預金 0634554 静岡県技術士協会 会計 小川誠慈 (0550-83-8643)

【寄 稿】

私の見たベドウィン

会員 児玉 史章（農業部門）

静岡大学大学院学生

【関連地図】   

私は1998年の５月と９月にそれぞれ１ヶ月、

アラビア半島のオマーンという国のドファール

地方に行ってきました。お世話になった国立農

場のスタッフにも砂漠の民のベドウィンがいた。

ベドウィンはアラビア半島の砂漠地域で放牧を

今でも行なっている人が多く、７世紀から15世

紀にはアラビア半島の交易の中心的な民族だっ

た。その彼らも今ではすっかり他の民族と一緒

で、「近代化」という色に染まっていると感じ

ていた。

彼らと一緒に砂砂漠の真ん中にバーベキュウを

しにいったときのことである。彼らは道もない

所を60ｋｍ以上のスピードで車を走らせていた。

私には全部一緒に見えるが、タイヤがスタック

をするような砂の所を避けてい



た。帰りはすっかり夜になっていた。どの車が

先に帰れるか競争になり、80ｋｍ以上のスピー

ドを出していた。私にはこのスピードでは地面

の状態は何も見えない。しかし、彼らは車がジ

ャンプするときは教えてくれた。さらに驚いた

ことに、運転をしていた彼らは道を覚えていな

かった。それにもかかわらず、砂漠に入った道

の全く同じ所に着いた。星や風景を頼り似せず

に、障害物を避けながら、方向がまったく狂わ

ない。いまだに砂漠の民の血を受け継いでいる

と感じた。

  ベドウィンの集落にいったとき、そこの時間

の流れは都市部とは違っていた。集落の中央の

通りには老人が敷物に座って、チャイ（紅茶）

を飲んでいた。彼らは朝働き、暑い昼間は昼寝

をし、その後チャイを飲んでいる生活を今でも

続けている。彼は私たちにチャイを勧めてくれ

た。ここでだされたチャイとナツメ椰子の砂糖

漬けは非常に甘かった。糖分を取らなければ砂

漠の暑い夏は乗り越えられな

かったのだろう。ここでは建物と飲食物が変っ

た以外は、以前と同じゆっくりとした時間が流

れているように感じた。

砂漠の真ん中のほんの小さな集落がいまだにベ

ドウィンを育んでいた。

【キーワード】

ベドウィン［Beduin］アラビア砂漠の遊牧民族

の総称。アブラハムの後裔である「真のアラビ

ア人」と自称。シャイフ（長老）のもとに今な

お氏族社会を形成している。岩波書店 広辞苑

第二版より

【関連地図】及び【キーワード】は、編集担当が加えま

した。

【会員による講演抄録：１】

 日 本 の 電 気 料 金

会員 浅野 龍雄 （電気部門）

テクノコンサルタント・ヴェルデ２１

１．はじめに

日本の電気料金は、世界で一番高いと言われ

ています。なぜそのようになってしまったのか、

主因は固定費の増大にあり、固定費の増大の原

因は、夏のピーク電力の伸びのせいだと一般的

には、説明されていますが、それだけではなく、

コスト野放しの電気料金制度の決定の仕組みに

も大きな原因があります。

今ようやく電力事業の規制緩和で、ＩＰＰ（民

間卸発電）、自己託送がスタ－トし、大口への

電力小売りが来年中にも自由化されようとして

います。

電力会社自身にも、欧米並の料金を目標とし

て、コスト合理化が強く求められていますが、

それはそう容易なことではないと思われます。

２．欧米並みとは――ドイツを目標として、現

行の２０％ダウン

日本の電気料金は９７年総合で１８．７７円

/KWHである。欧米並みといっても、アメリカは、

ほぼ日本の１／２であり、とても話になりませ。

欧米並みとは言いながら、目標としているのは、

欧州の中で一番高いドイツ（１４．１９円/KWH）

であり、数値としては現行の２０％ダウンを掲

げています。



３．電気料金が高くなってしまった根本要因

電気料金が典型的な悪しき公共料金であるこ

とにあります。公共料金の特徴は生産者優先の

独占価格、新規事業者算入の排除のもとに、コ

スト＋適正利潤が適正価格として、料金が決定

されてしまうことにあります。コストはリーズ

ナブルなもの（市場原則だけがリーズナブルか

どうかを決定する。電気料金の世界には市場が

ない。）であれば、使えば使うほどそれに比例

して、適正利潤が増大していく仕組みになって

いますので、決してコスト抑制がかかることは

ありません。

４．原価の推移と構造

原価（コスト／販売電力量）は、固定分が８

０％強であり、燃料費がほとんどを占め

る比例分は、２０％弱に過ぎません。第一次オ

イルショックの１９７３年から１９９７年の２

４年間に、比例分は１．２５倍にしか増えてい

ないのに、固定分は３．５倍にもなっています。

３．５倍にもなっているのは、販売電力量が２．

３倍にしかなっていないのに、固定費が８倍に

もなっているからです。販売電力量の伸びに比

較して、異常なほどの、この固定費の増大こそ、

日本の電気料金を世界一高くしている元凶であ

り、電気料金制度がこれを許してきたわけです。

（参照 九電力計の販売電力量と固定費の推

移 １９７３～１９９７）

５．固定分原価を更に高くしている要因

比例費は販売電力量に比例するが、固定費は、

年間最大電力（夏ピーク電力）に大きく依存し

ます。年間の平均電力に較べて夏ピーク電力は、

増大する傾向にあり、このことがまた固定分原

価を悪化させています。夏のピーク電力を抑制

することが、固定分原価を引き下げる重要な課

題であるわけです。

６．電気料金制度の問題

ＤＳＭ（デマンドサイドマネージメント）と

いう用語が、一般化しています。これは需要家

に電力の使用を合理化するように仕向ける電力

会社側の施策を言うのですが、その最たるもの

は電気料金制度そのものです。例えば昼間の料

金を高くし、夜の料金を安くするような制度が

それにあたります。公共料金である電気料金を

決定する原則として、公平、透明の原則のもと

に、コストの配布は総括原価・契約種別毎原価

主義とすることが定められていますが、現状は

およそこの原則から隔たった状態となっていま

す。契約種別間のコスト配布にも問題はありま

すが、それよりももっと問題なのは、固定費部

分を配布する基本料金と比例費部分を配布する

電力量料金が逆構造になってしまっていること

です。コスト構造上は、固定分原価が８０％を

超えているのに、基本料金への配布はその逆と

なっています。

本来ならば、昼夜間の料金格差は、制度上基

本料金につけるべきなのに、電力量料金につけ

られており、それも実時間ごとのコスト発生の

実態からは、昼夜間単価差はもっと大きくある

べきであるのに、そうはなっていません。

電気料金の引き下げのため、ピーク抑制がそ

のために重要な課題であるならば、電気料金制

度そのものを抜本的に見直し、原価の発生を「公

平・透明」に電気料金に反映するようにするこ

とが何よりも必要でしょう。



【会員による講演抄録：２】

見えないものへの恐怖

食品と安全性に関わる事柄も時の流れとともに・・

会員 寺田 洋子（農業部門）

寺田技術士事務所

マスコミを通して、毒物混入など物騒な事

件が話題になりました。何時、何処で遭遇する

かも知れない見えざる敵への恐怖を感じます

食べものは命に直結するからこそ、大昔か

ら安全が問題になっています。元禄８年今から

３００年前に書かれた「本朝食鑑」にも、当今、

世人が有毒というのは、蛭（ひる）が卵を産み

つけ、蛇、蝮、トカゲが溺糞をつけて、葉・茎

を汚すからである。人目には、このことが分か

らないので、遺毒に遭うのである。それで、芹

を食べる場合は、必ずねんごろに、洗浄すべき

であると、見えないものへの注意が書かれてい

ます。 しかし、きれいに見える川や井戸水が、

赤痢菌やコレラ菌等に汚染され、赤痢の集団発

生の原因になる事も有り、昔各村には、伝染病

の隔離病舎の有った事など聞くことが有ります。

この頃話題になっている亜砒酸は、大昔から、

洋の東西に関わらず犯罪に利用されてきたよう

です。日本でも、鵜に亜砒酸入りのエサをたべ

させ、その肉を使って饗応したと書かれている

ものもあります。

身近な自然の中にも、有毒なものがたくさ

んあります。毒芹、トリカブト、ハシリドコロ

など、野山の美しい自然の中にも、薬と毒が共

存しています。

しかし、社会の近代化への進展の中で、暮ら

しの周辺も複雑になり見えないものも多くなっ

てきました。

大正時代の終りから凡そ７０年をざっと垣
間みますと、１９２０から３０年代は大正の終

りから、昭和初期、東京の魚市場の鮪からコレ

ラの発生や関東大震災跡地のバラック街に腸チ

フス発生したり、浜松ではサルモネラ中毒の発

生等、衛生や環境などの低さ等から細菌による

伝染病が見られました。

１９４０年から５０代は、第２次大戦から、

戦後にかけての、物資不足、そして、戦後の飢

餓対策国民大会の開催、米穀類の配給制の時を

過ぎ、家庭電化製品も出回って来ました。神武

景気を過ぎ、鍋底不況も追い風のごとくやって

くる。このころ、農薬の環境汚染の兆し、生産

工程の中での食品汚染などにより新たな健康障

害もみられるようになりました。多国化した豊

かな食材、の中で飽食の時代と言われる時代を

迎えました。

１９６０年から７０年代は戦後経済復興期の

兆し、昭和３５年から４０年代、農薬等による

有明海、琵琶湖での魚介類の被害、工場排水に

よる水俣湾の汚染による公害病イタイイタイ病、

ＰＣＢによる牛乳汚染。米国からの農産物の輸

出規制の全面解除、など、近代化された生産工

程のなかで豊かな物質時代、イザナギ景気とも

言われる時代も包含され好景気がきました。フ

イルム包装、カップ



食品、自動販売機が増えてきました。生産、消

費、公害等々の中から、公害病の認定、消費者

保護法、ＤＤＴ・ＢＨＣの販売禁止煙草の発ガ

ンが問題等々、が出てきました。

さて、１９８０年代から９０年代、おいし

さやまろやかさや 見た目をよくするための食

品添加物が開発され利用されグルメ嗜好には豊

かな時代になりました。

しかし、世紀も終りに近付きました最近は、

ＰＣＢ（ポリ塩化ビフェニ－ル）、有機塩素化

合物による汚染は、陸域から環境汚染物質が大

気、海等に排出され、魚類や鳥類、ほ乳類への

蓄積に繋がるのではないかと推定されました。

内分泌攪乱化学物質（環境ホルモン）の疑い、

樹脂によって作られた食器等や缶入りの飲料の

中からも環境ホルモンの汚染の疑いがもたれ、

直ちに問題になる数値ではないが、海洋汚染な

どの環境汚染が警鐘されています。

すえたご飯も、お餅の黴も蝿やネズミも暮
らしの中から 姿を消してきました。日常的だっ

た赤痢、疫痢等の伝染病も聞かれなくなりまし

た  しかし、ここ２～３年の 食中毒ニュ－スを

見ますと、原因不明の０－１５７中毒、腸炎ビ

ブリオ・サルモネラ等による中毒の発生が見ら

れました。裏を反してみますと、輸入食品の増

大、海洋の汚染による魚の汚染など、中毒とい

う現象は似ていても発生の経路は異なるようで

す。私達の食生活は、多様な種類の物が手軽に

入手出来、使い易く、腐りにくく、食べやすく

見ためもよく、飽食の時代と言われるこの頃で

す。さまざまな発展の中で、豊かさを享受出来

る反面、無意識のなかで、環境を汚染する側に

も、汚染される側にもなる快適性と危険との表

裏の狭間に存在する恐怖を感じます。

作り手には、たゆまない研鑽とモラルが求め

られますし、見えにくい部分の情報の開示など

が更に求められるでしょう。

【会員による講演抄録：３】

工場内における部品供給の効率化

会員 平出 岳登志（機械部門）

スズキ株式会社

部品や原材料を生産ﾗｲﾝへ供給する方法の効

率化について､最近の事例を紹介します｡

１．部品供給の考え方

部品は､生産ﾗｲﾝで加工や組立をすることによ

り価値が生まれますが､部品供給は､ただ部品を

運ぶだけであって､部品に何の価値も生みませ

ん｡従って､部品供給は必要最小限とすることが

望まれます｡

２．部品供給の見直し

部品供給は､以下のような見直しを行うこと

で､効率化が可能です｡まず､設計の見直しによ

って何種類もの部品を共通化したり､部品を軽

量化したり､ｺﾝﾊﾟｸﾄにしたりすることです｡

次に､生産方式を見直して在庫量を減らすこと

も､効率化の方法です。また､生産現場において

は､部品供給設備の合理化･自動化を図る方法が

あります｡



                                    写真１ ﾌｫｰｸﾘﾌﾄ

３．部品供給の道具

１）ﾌｫｰｸﾘﾌﾄ

ﾌｫｰｸﾘﾌﾄは､車体前部の爪を上昇･下降させる

事により､部品の積みおろしを行います。そのた

め､ﾄﾗｯｸから部品をおろして工場内に供給する

作業は､ほとんどがﾌｫｰｸﾘﾌﾄでおこなわれていま

す｡

ﾌｫｰｸﾘﾌﾄの種類には､ｴﾝｼﾞﾝ式とﾊﾞｯﾃﾘｰ式があり

ます。ｴﾝｼﾞﾝ式は､走行速度,爪の上昇速度がﾊﾞｯﾃ

ﾘｰ式よりも速いので､長距離を走行したり､重量

物を取り扱う場所では作業者に好まれます｡価

格･維持費についてもﾊﾞｯﾃﾘｰ式より安価で購入･

保守ができます。それに対しﾊﾞｯﾃﾘｰ式には､ｴﾝｼﾞ

ﾝ音のような騒音が無く､排ガスも出さないので

環境的に優位なため､最近ではﾊﾞｯﾃﾘｰ式の人気

も高くなってきています。

近年､ﾌｫｰｸﾘﾌﾄによる部品供給の合理化として

増えているのが､無線端末をﾌｫｰｸﾘﾌﾄに搭載する

方法です。これは､生産ﾗｲﾝより要求のあった部

品を､無線でﾌｫｰｸﾘﾌﾄの運転手に知らせることで､

運転手がﾗｲﾝで部品が足りなくならない様に工

場内を巡回したり､放送でﾌｫｰｸﾘﾌﾄの運転手に部

品を運んでくる様指示するといった､無駄な作

業を無くすことができます。現実に工場内の放

送が少なくなり､騒音対策にもつながります。

２）牽引車

牽引車は､貨物列車の様に車体後部に部品を

連結し､一度に大量の部品を生産ﾗｲﾝへ供給しま

す｡そのため供給効率は優れ､導入時の効果が出

やすいといえます。

問題点として､供給する部品は車輪付きの台車

にのせる必要があります。しかも､車体後部への

台車の連結は人手による作業のため､供給する

までに段取り時間がかかります。従って､連結は

ﾜﾝﾀｯﾁで出来る構造が要求されます。また工場の

中を貨物列車の様に走るため､内輪差による接

触も多く熟練した運転技能が必要となります。

種類はｴﾝｼﾞﾝ式とﾊﾞｯﾃﾘｰ式がありますが､生産現

場では環境上の点からﾊﾞｯﾃﾘｰ式の人気が高くな

っています。



写真２ 牽引車

３）無人搬送車（Automated Guided Vehicle）

無人搬送車は、一般的にＡＧＶと呼ばれてい

ます。ＡＧＶは､生産現場では部品を無人で運ぶ

ための道具で､自動倉庫などの倉庫設備と連携

して使用されます｡自動倉庫とはその名の通り､

倉庫の棚に物を自動で格納し､また自動で取り

出しを行う設備です｡ＡＧＶは､その自動倉庫に

物を格納したり､倉庫から取り出した部品を自

動でﾗｲﾝへ供給する役目を行います。

ＡＧＶの種類には、磁気誘導方式とﾚｰｻﾞｰ誘導

方式があります。磁気誘導方式は､床に埋め込ん

だ電線,もしくは床に貼った磁気ﾃｰﾌﾟの周囲に

出来る磁界の強さを電気的に検出して､車輪の

角度を調整しながら走行します。従って､床面に

電線や磁気ﾃｰﾌﾟを貼る必要がありますので､供

給ﾙｰﾄを変更する場合は､貼り直す手間を生じま

す。また床に貼った磁気ﾃｰﾌﾟは､負荷に対しては

がれることが多いため､日常の点検が必要とな

ります。

これに対し､ﾚｰｻﾞｰ誘導方式はﾚｰｻﾞｰ光を利用

し､壁面に貼った反射板もしくは壁などの固定

物との距離を測量して､現在位置と進行方向を

常時確認しながら走行します。ﾚｰｻﾞｰ誘導方式は

誘導線を貼る必要はありませんが､現時点では

磁気誘導方式よりもｺｽﾄｱｯﾌﾟとなり､普及率も低

いです｡導入時のﾎﾟｲﾝﾄとして､いずれの方式で

も障害物との衝突に強い構造が必要となります。

また､磁気ﾃｰﾌﾟの日常点検と併せてＡＧＶのﾒﾝﾃ

ﾅﾝｽを誰が行うのか､事前に生産現場とよく打ち

合わせておく必要もあります。

ＡＧＶは､車体上部に部品をのせるか､もしく

は車体後部に部品を連結します｡連結する場合

は､人手で行う方法と自動連結で行う方法があ

ります｡自動連結の場合は､部品を正確に位置決

めしておく必要があります。その際､部品は積み

上げておくことが出来ず､床に並べるためｽﾍﾟｰｽ

のﾛｽが生じます。そのため最近の傾向として､

無人ﾌｫｰｸﾘﾌﾄといって､ＡＧＶにﾌｫｰｸﾘﾌﾄの様な

爪を持たせて自動で部品の積みおろしを行い､

且つ自動で部品を供給するという設備が､導入

されています。

安全については、常にＡＧＶの周囲に障害物

がないかどうかを確認しながら走行させる必要

があります。主な安全対策としては、ﾊﾞﾝﾊﾟｰ内

蔵型の障害物ｾﾝｻｰ､また非接触式で反射型の障

害物ｾﾝｻｰを車体前方に取り付けます｡そして走

行時にはﾁｬｲﾑを鳴らし回転灯を回し､車体の前

後には非常停止ｽｲｯﾁを設置します。また､脱線検

出も走行時は常時おこないます。

写真３ 無人搬送車（ＡＧＶ）

写真４ 無人ﾌｫｰｸﾘﾌﾄ



４．運ぶ距離を短くする

　その他に部品を供給する工夫として､工場の

入り口の数を増やすという方法があります。

　部品を運ぶとき､工場の壁が支障となって､わ

ざわざ遠回りをしたり､工場外周によくみられ

る緑地が､部品供給の妨げとなる場合がありま

す。そこで､工場入り口の数を増やすことにより､

外から入ってくる部品を出来る限り短い距離で

ﾗｲﾝへ供給するということです。入り口用の扉を

取り付ける際の留意点としては､静岡県は非常

に風がつよいため､扉の開けっ放しの時間が長

かったり､必要以上の大きさの入り口とすると､

風がかなりの強さで工場内に入り込むため､作

業環境,空調効率上も好ましくありません。

　そこで､このような風を考慮した入り口とし

て､入り口の大きさを部品のｻｲｽﾞとする事で､風

の進入を最小限にするとともに､部品を押し込

むことで扉を開け､ﾊﾞﾈの力により自然に閉まる

といった構造の扉が有効です｡　電気やｴｱｰのよ

うな動力を必要としないために､省ｴﾈ化も同時

に行う事が可能です｡

写真５　部品供給用入り口

５．終わりに

　今後は､このようなｺｽﾄを抑えるための工夫の

ひとつとして､位置ｴﾈﾙｷﾞｰを部品の供給に積極

的に活用していく必要があろうかと思います。

たとえば､ﾌｫｰｸﾘﾌﾄで積みあげた部品を降ろすと

き、すなわち上から下に部品を移動させるとき

には､位置ｴﾈﾙｷﾞｰを利用しようというものです。

　設備投資の厳しい状況の中で､ものを運ぶこ

とが付加価値を生まないという意識の向上もよ

り必要です。従って､できるだけｼﾝﾌﾟﾙでｺｽﾄのか

からないような部品供給を考えていく必要があ

ると思います｡

会員の消息

敬称は略させていただきます。

①氏名

②生年月日

新規入会 ③技術部門（登録番号）

④最終学歴

⑤勤務先

①渡邊　定弘（わたなべ　さだひろ）

②

③建設部門（34033）

④

⑤（財）静岡総合研究機構

編集後記

会報No.87をお届けいたします。今回は昨年１２

月の例会［会員による技術発表会］の講演記録

を中心とする内容であります。

講演を担当された皆様、ご苦労様でした。

特に力作のリポートをいただきました平出会員、

また巻頭記事を寄せていただいた児玉会員両氏

により若いいぶきを感じさせる誌面とすること

ができました。

　　　　ありがとうございました。

編集担当




